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<§) Segelbrett und Verfahren zu dessen Herstellung 

Ein Segelbrett (10) weist einen Kern (1 1) aus Schaumstoff 
und eine AuBenhaut (12) aus einem glatten, schlagfesten 
Kunststoff auf. Der Kem und die AuBenhaut (12) sind uber 
eine Kleberschlcht (14) miteinanderverklebt.Zwischen Kern 
und AuBenhaut sind unidirektionale Faserbander (15) einge- 
legt und durch eine Verklebung (19) mit dem Kern (11) ver- 
bunden. 

Derartige Segelbretter zeichnen sich durch erhohte Steifig- 
keit in bezug auf Biegef estigkeit in La ngsrichtung aus. 
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ANSFIlUCHE 

Segelbrett und Verfahren zu dessen Herstellung 

1. Segelbrett (10) mit 

- einer glatten AuBenhaut (12) aus Kunststoff, 

5 - ciner von der AuBenhaut eng anliegend umschlossenen 

InnenfUllung mit einem Kern (11) aus Schaumstoff, und 

- einer Kleberschicht (14) zwischen der AuBenhaut und 

der InnenfUllung, 
gekennzeichnet durch 
10 - eine Fasereinlage (15) zwischen der AuBenhaut (12) und 

dem Kern (11), die zusamraen mit dem Kern die Innenf til- 
lung bildet, und 

- einer Verklebung (19) zwischen der .Fasereinlage und 
dem Schaums toff kern.. 

15 2. Segelbrett nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kleberschicht (14) 
zwischen der AuBenhaut (12) und der Fasereinlage (15) 
durch einen das Material des Kernes und der F-isern 
Jewells gut benetzenden Kleber gebildet ist, der auch 
• 20 mindestens einige Millimeter in die Hohlraume zwischen 

den Schaumstoffkornern des Kernes (11) eingedrungen 1st, 
also an den Stellen der Fasereinlage auch die Verklebunc 
zwischen Fasereinlage und Schaums toff kern hers tell t. 

3. Segelbrett nach Anspruch 1, dadurch g e - 
25 kennzeichnet, daB die Fasereinlage (15) 

ein unidirektionales Gewebe ist, das mit den Fasern in 
Fahrtrichtung (16) verlegt ist. 
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4. Segelbrett nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die Pasereinlage (15) 
ein Glasfasergewebe ist. 

5. Segelbrett nach Anspruch 1, dadurch g e - 

5 kennzeichnet, daB die Fasereinlage durch 

unidirektionale FaserbSnder (15) gebildet ist. 

6. Segelbrett nach Anspruch 5, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die Faserbander (15) 
schrSg zur Fahrtrichtung (16) unter maximal ^5° zu die- 

10 ser verlegt sind. 

7. Segelbrett nach Anspruch 6, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB an der Oberseite und 
derUnterseite jeweils zwei Bander (15) vorhanden sind, 
wobei sich die zwei Bander einer Seite nahe dem vorde- 

15 ren Ende des Brettes Uberkreuzen und vom Kreuzungspunkt 

aus zu den Seitenrandern (18) hin so verlaufen, daB sie . 
die Rander nahe dem hinteren Ende (17) des Brettes oder 
an demselben erreichen. 

8* Segelbrett nach Anspruch 1, dadurch g e - 
20 kennzeichnet, daB 

— - die Fasereinlage (15) ein Glasfasergewebe ist, 

- der Kern (11) durch geschaumtes Polys tyrol und 

- die Verklebung (19) durch einen Polyurethan-Kleber 
gebildet ist. 

25 9. Segelbrett nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennz.eichnet, dafl die AuBenhaut (12) 
durch einen Acryl-Styrol-Acryl-Ester (ASA) gebildet ist. 

1 o o Segelbrett nach Anspruch 2, dadurch. gekenn- 
zeichnet, daft der Kern im wesentlichen in LSmss- 
richtung verlaufende Rillen aufweist, in die der Kleber 
der Verklebung (19) eingedrungen ist. 
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11. Verfahren zum Herstellen eines Segelbrettes, bei dem 

- zwei Halbschalen (12.1, 12.2) aus Kunststoff fiir die 
AuBenhaut (12) des Brettes (10) in voneinander beab- 
standeter, zueinander paralleler Lage erhitzt werden, 

5 - ein mit einer durch Hitze aktivierbaren Kleber- 

schicht (14) beschichteter vorgef ertigter Kern (11) 
aus Schaurastoff in den Raura zwischen den Halbschalen 
eingelegt wird, 

- und abschliefiend die Halbschalen unter EinschlieBen 
10 des Kernes zusammengefugt werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

- auf dem vorgef ertigten Kern (11) eine Pasereinlage (15) 
befestigt wird und 

- auf dieser ein sie selbst und den Schaumstof fkern in 

15 erwarmtem, fllissigem Zustand gut benetzender Kleber (25) 

aufgetragen wird. 

* 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Halbschalen (12.1, 
12.2) durch Erhitzen von Kunststoff olien und Einziehen 

20 derselben durch Unterdruck in FormhSlften (20) herge- 

stellt werden und in so hergestellten Halbschalen durch 
Zusammenfuhren der Pormhalften zusammengeftigt werden. 
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Segelbrett und Verfahren zu dessen Herstellung 

TECHNISCHES GEBIET 

Die Erfindung betrifft ein Segelbrett rait einem von einer 
5 Auflenhaut ttber eine Kleberschicht umgebenen Kern aus Schaum- 
stoff, und ein Verfahren zu dessen Herstellung. 

STAND DER TECHNIK 

Segelbretter werden nach den unterschiedlichsten Verfahren 
hergestellt. Inf olgedessen sind zahlreiche, unterschiedliche 

10 Konstruktionen bekannt. Eine derzeit Ubliche Konstruktion 
ist diejenige, bei der die AuBenhaut aus zwei Halbschalen 
aus Acryl-Styrol-Acryl-Ester (ASA) gebildet ist. Die Halb- 
schalen umgeben einen Schauras toff kern aus expand ierba rem 
Polystyrol (EPS), und sie sind an ihren Randern miteinander 

15 verbunden. Zum Herstellen eines solchen Brettes wird ein vor- 
geformter Kern verwendet, der mit einem Polyurethan- (PU-) 
Kleber beschichtet ist. Zwei ASA-Polien werden in einer Form- 
vorrichtung erhitzt, und dann mittels eines Vakuumziehver- 
fahrens jeweils in eine Formhalfte eingezogen. Zwischen die 

20 so geformten Halbschalen wird der vorgef ertigte Kern einge- 
ftthrt, und dann werden die Halbschalen unter andauernder 
warmeeinwirkung auf einandergepreflt, so daB ihre Rander mit- 
einander verschmelzen und der Kern in der so gebildeten, ge- 
schlossenen AuBenhaut eingeschlossen ist. Der PU-HeiBkleber 

25 stellt dabei gleichzeitig eine sichere Verbindung zwischen 
dem EPS-Kern und der ASA-AuSenhaut her. 



Ein anderes Hers tell verfahren und ein anderer Aufbau eines 
Segelbrettes sind aus der US-PS 3 929 5^9 bekannt. Es werden 
dort ftir die AuSenhaut zwei Glasfaser-Halbschalen verwendet. 
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Diese werden ausgeschSumt und dann mittels einer Epoxy- 
Harzschicht miteinander verklebt. Die Halbschalen entspre- 
chen den beiden Teilen eines Segelbrettes s die entstehen, 
wenn das Brett in Langs richtung durch eine rechtwinklig zur 
5 Oberseite des Brettes stehende Ebene lSngsgeteilt wird. Die 
verklebende Epoxy-Harzschicht langs dieser Teilebene ist 
relativ stark ausgebildet. Dadurch ist das Brett gegentlber 
Biegebelastungen versteift. v 

Auch die eingangs genannten Surfbretter mit Kunststoff- 
10 Aufienhaut und Schaums toff kern benotigen haufig versteigen- 
de Bauteile, auch Stringer genannt. Diese Stringer werden 
aus leichtem Holz oder aus dlinnen Aluminiumblechen herge- 
stellt. Diese Stringer, seien sie aus Epoxyharz, aus Holz 
oder aus einer Blechkonstruktion, fiihren aber immer zu einer 
15 relativ groBen Gewichtserht5hung des Brettes. 

DARSTELLUNG DER ERPINDUNG 

^ Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Segelbrett 
und ein Verfahren zurri Herstellen eines Segelbrettes anzu- 
geben, das sich bei geringem Gewicht durch hohe Biege- 
20 steifigkeit auszeichnet. 

Die Erfindung ist ftir das Segelbrett durch Anspruch 1 und 
ftir das Verfahren zum Herstellen eines Segelbrettes durch 
Anspruch 10 gegeben. Fur sich erf inderische Weiterbildun- 
gen und Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand von 
25 Unteranspruchen. Die Merkmale gemaB den Unteransprtichen kon- 
nen auch gemeinsam angewendet werden, sof ern sie sich nicht 
gegenseitig ausschlie!3en. 

Das erf indungsgemS.Be Segelbrett weist eine Pasereinlage 
zwischen Kunststof f-AuBenhaut und Schaumstof fkern auf . Die 
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Fasereinlage ist mit dem Schautnstof fkern und mit der Aufien- 
haut verklebt. Von ganz besonderem Vorteil ist es, ein uni- 
direktionales Gewebe, das mit den Pasern in Pahrtrichtung 
verlegt ist, zu verwenden. Dann tragen die Pasern namlich 
in besonders ausgeprHgter Weise zum Versteif en in Langs- 
richtung bei.. Zum Erzielen eines ausreichenden Verstei- 
fungsgrades reicht es dabei aus, nur einzelne Faserbander 
zu verwenden, was in bezug auf Gewichtseinsparung gegenuber 
einer ganzflSchigen Einlage off ensichtlich von Vorteil ist. 

Hohe Steifigkeit in bezug auf Durchbiegung in LSngsrichtung 
und in bezug auf Verdrehung urn die Langsachse bei aufieror- 
dentlich geringem Gewicht ergibt sich dann, wenn einzelne 
unidirektionale FaserbSnder verwendet werden, die schrag 
zur Pahrtrichtung verlegt sind. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnetjsich dadurch aus, da8 
ein vorgefertigter Kern mit einer Kleberschicht und einer 
paserauflage, die die apKtere Pasereinlage bildet, versehen 
wird. Auf die Paserauflage wird ein Kleber aufgetragen, der 

die Fasern und den Schaum- 
20 stof fkern gut benetzt. Der so vorgefertigte Kern wird zwi- 
schen zwei erhitzte Halbschalen eingefiihrt, die dann zusam- 
mengefUgt werden, was vorteilhaf terweise unter Verschmelzen 
ihrer Rander erfolgt, aber auch durch Verkleben erfolgen 
kann. Bei diesem Verfahren erfolgt das Verkleben der Paser- 
25 einlage mit dem Schaumstoffkern und mit der Aufienhaut und 
das Aneinanderbefestigen der Halbschalen in einem Arbeits- 
gang. Werden die Halbschalen durch Erhitzen von Kunststoff- 
folien und Einziehen derselben durch Unterdruck in Pormhalf- 
ten hergestellt, so kann auch der Herstellschritt fur die 
Halbschalen mit in den Verf ahrensablauf zum Herstellen des 
Brettes integriert werden. Durch das erfindungsgemSBe Ver- 
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fahren lSBt sich also ein leichtes und biegesteifes Segel- 
brett auf einfache und billige Art und Weise herstellen. 

KURZE BESCHRE3BUNG DER ZEICHNUNGEN 

Die Erf induing wird im folgenden an Hand von Piguren naher 
5 veranschaulicht. Es zeigen: 

Pig. 1 eine Draufsicht auf ein Segelbrett; 

Pig. 2 einen Querschnitt durch das Segelbrett gemafi 

Pig. 1 entlang der Linie 2-2; 

Pig. 3-5 eine schematische Darstellung mit zwei Form- 
10 half ten einer Herstellvorrichtung, zum Erlautern 

des Herstellvorganges des Segelbrettes gemaB 
Pig.' 1. 

WEGE ZUM AUSFtlHREN DER ERFINDUNG 

Das Segelbrett 10 gemSB Pig. 1 weist einen EPS-Schaumstof f- 
15 kern 11 und eine ASA-AuBenhaut 12 auf. Die Aufienhaut ist 
aus einer oberen HSlfte 12.1 und einer unteren HSlfte 12.2 
gebildet, wie sie aus den Pig. 3-5 erkennbar sind. Im 
f ertiggestellten Zustand des Brettes sind die beiden Half- 
ten entlang ihrer R&nder so gut miteinander verschweiflt, 
20 dafi in einem Schnitt gemSB Pig. 2 kein Ubergang zwischen der 
oberen HSlfte und der unteren Halfte mehr erkennbar ist. Es 
ist dann vielmehr eine geschlossene, glatte Auflenhaut 12 ge- 
bildet. Diese ist mit dem Kern 11 liber eine PU-Kleberschicht lk 
verbunden. 
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Zwisohen Kern 11 und AuBenhaut 12 verlaufen vier Faserban- 
der 15 aus unidirektionalem Glasfasergewebe. Zwei Bander 
slnd oben und zwei sind unten am Brett 10 angeordnet. Die 
Bander verlaufen schrag zur Pahrtrichtung 16, und zwar so, 
5 da6 sie sich nahe dem vorderen Ende des Segelbrettes 10 
ttberkreuzen und nahe dem hinteren Ende 17 an jeweils einem 
Seitenrand 18 enden. Die Faserbander 15 sind iiber eine PU- 
Verklebung 19 mit der AuBehhaut 12 und auch dem Kern 11 ver- 
bunden. Die Verklebung 19 reicht einige Millimeter bis einige 
10 Zentimeter in den Kern 11 hinein, in dem sie HohlrKume zwi- 
sohen den einzelnen KSrnern des ASA-Schaumstof fes ausfUllt. 

Das Segelbrett 10 gemafi den Pig. 1 und 2 wird mit einem Ver- 
fahren hergestellt, wie es an Hand der Pig. 3 - 5 veran- 
schaulicht 1st. 

\5 Zwei Pormhaiften 20 einer Herstellvorriohtung sind beabstan- 
det voneinander gehalten. Uber die Pormvertiefungen 21 der 
Pormhaiften 20 sind ASA-Polien 22 zum Herstellen der oberen 
Haifte 12.1 und der unteren Haifte 12.2 der Aufienhaut 12 
gelegt. Die Pormvertiefungen 21 stehen jeweils mit einem 

20 UnterdruckanschluB 23 in Verbindung. Die beiden Polien 22 
stehen benaohbart und parallel zueinander. Zwisohen sie ist 
ein Heizstrahler 24 geschoben. Dieser beheizt die Polien 22 
auf etwa 170 °C. Auch die Formhaiften 20 sind auf etwa 100 °C 
erhitzt. Bei diesen Temperaturen werden die Polien 22 so 

25 weich, dafi sie durch Unterdruck in die Formvertiefungen 21 
eingezogen werden kbrinen. Dieser eingezogene Zustand ist in 
Pig. 4 rechts dargestellt. 

In Pig. 4 links ist ein mit der Kleberschicht 14 und den Fa- 
serbandern 15 versehener Kern 11 dargestellt. Der Kern 11 
30 wird in einer besonderen Form durch Einsehaumen oder durch 
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Hochtemperaturbehandlung eines in die Form eingefUhrten Gra- 
nulates hergestellt. Danach wird eine Dispersion eines PU- 
HeiBklebers in Wasser aufgesprtiht. Nach dem Verdampfen des 
Wassers ist der Kern 11 mit der Kleberschicht 14 versehen. 
Auf den Kern 11 mit der Kleberschicht 14 werden sodann die 
vier Glasfaserbander 15 aufgelegt und auf diesem mittels 
eines schnell wirkenden Klebers fixiert. Auf die Faserban- 
der 15 wird dann Jewells eine Kleberraupe 25 aus einem pa- 
stenfBrmigen PU-Kleber aufgetragen. Dieser Kleber wird bei 
etwa 50 °C sehr dttnnflttssig. Das Volumen der Kleberraupe 25 
ist so bemessen, daB ira fltissigen Zustahd alle Hohlraurae 
zwischen den Fasern der Faserbander 15 ausgefUllt werden 
und der Kleber einige Millimeter bis einige Zentimeter in 
den Kern 11 eindringt. 

15 Der vorgefertigte Kern 11 gemaB Fig. 4 links wird in die vor- 
gefertigten Halbschalen der AuBenhaut 12 gemaB Fig. 4 rechts 
eingefUhrt. Dann werden die beiden Formhalften 20 der Her- 
stellvorrichtung aufeinander zu bewegt, wie dies in Fig. 5 
dargestellt ist. Dabei treffen die heiBen Half ten 12.1 und 

20 12.2 zunachst auf die Kleberraupen 25 und verflUssigen den 
Kleber. Dann werden die Faserbander 15 etwas in den Kern 11 
eingedrUckt, bis die Half ten 12.1 und 12.2 auf die Kleber- 
schicht 14 treffen. Dadurch wird der HeiBkleber der Kleber- 
schicht 14 aktiviert und stellt die Verbindung zwischen dem 

25 Kern 11 und den Half ten dar. Das Volumen des Kernes 11 ist 
so bemessen, daB er noch etwas zusammenzupressen ist, bis 
schlieBlich die Rander der oberen Halfte 12.1 und der unte- 
ren Halfte 12.2 aneinanderliegen. Diese Rander verschmelzen 
dann miteinander, so daB schlieBlich die geschlossene AuBen- 

30 haut 12 gemaB Fig. 2 gebildet ist. Die Formhalften 20 wer- 
den dann mit dem von ihnen eingeschlossenen Segelbrett inner- 
halb von etwa 5 Minuten auf 50 °C abgekuhlt. In dieser Zeit 
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dringt der Kleber der Kleberraupen 25 in den Kern 11 ein. 
Abschliefiend wird das fertige Segelbrett der Herstellvor- 
richtung entnommen. Der PU- Kleber der Kleberraupen 25 braucht 
dann noch einige Zeit, bis er ganz ausgehartet 1st, so daS 
5 die Endsteifigkeit des Brettes erst nach einigen Tagen er- 
reicht ist. 

Ein Segelbrett gemSB Fig. 1 weist z. B. eine Lange von 
577 cm, eine grSBte Breite von 60 cm und eine grbfite H8he 
von 13,5 cm auf .. Das Verdrangungsvo lumen betragt etwa 

10 230 1 und das Gewicht etwa 16 kg. Dieses Gewicht ist etwa 
I0 g niedriger als bei einem herkBmmlichen Brett, da die 
das Gewicht maBgeblich bestimmende AuBenhaut 12 in ihrer 
Starke urn etwa 15 % verringert werden kann und dennoch 
grSflere Steifigkeit als bei bisherigen Brettem gewahr- 

15 leistet ist. 

Wird ein herkSmmliches Brett mit einer etwa 2,7 mm starken 
ASA-AuBenhaut an seinem hinteren Ende 17 und etwa 3 m davor 
eingespannt, und wird dann in der Mitte zwischen den Ein- 
spannstellen mit etwa 100 kp belastet, so betragt die Durch- 

20 biegung etwa 37 mm. Bei einem erfindungsgemaBen Brett be- 
tragt die Durchbiegung bei einer 2,3 mm starken ASA- AuBen- 
haut nur etwa 17 mm. Erst wenn die Starke der AuBenhaut auf 
' etwa 2 mm, also urn etwa 25 % gegenuber herkdmmlichen Wand- 

starken verringert wird, wird wieder dieselbe Durchbiegung 

25 erzielt. Ein solches Brett ist dann aber etwa 20 # leichter 
als ein herkSmmliches Brett. Mit dem Erhohen der Steifig- 
keit ist fast parallel laufend ein Verbessern der Dampfungs- 
eigenschaften zu beobachten. Wird bei der angegebenen Ein- 
spannart das vordere, freie Ende des Surfbrettes ausgelenkt 

30 und dann losgelassen, so schwingt es gedampft einige Zeit 
auf und ab. Beim erfindungsgemSBen Brett ist die Abkling- 
zeit nur etwa halb so lang wie bei einem bekannten Brett 
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10 



15 



20 



25 



ohne Gla.sfaserbSnder zwischen dem Kern 11 und der AuBen- 
haut 12. 

Statt einer AuBenhaut 12 aus ASA kann jedes beliebige AuBen- 
hautmaterial verwendet werden, das glatt und trittfest 1st 
und auch fttr andere, herkSmmlihe Segelbrettkonstruktionen 
geeignet 1st. Entsprechend kann statt EPS fttr den Kern 11 
und statt PU fttr die Kleberschicht 14 oder die Verklebung 19 
jedes andere Material verwendet werden, das auch fttr andere 
Segelbrettkonstruktionen Verwendung findet. Wichtig ist aber, 
daB der Kleber fttr die Kleberschicht 14 so gewahlt ist, daB 
er Kern 11 und AuBenhaut 12 sicher miteinander verklebt und 
daB das Material fttr die Verklebung 19 so gewShlt ist, daB 
es zumindest die FaserbSnder 15 sicher mit dem Kern 11, vor- 
teilhaf terweise aber auch noch mit der AuBenhaut 12 verbin- 
det. Ganz besonders vorteilhaft ist es dabei, einen Kleber 
zu verwenden, der das Material des Kernes 11 gut benetzt, so 
daB er so tief wie mbglich in die Poren zwischen den KSrnern 
des Kernmaterials eindringen kann. Dann ist ein besonders 
starker Verbund zwischen Kern 11 und den PaserbSndern 15 er- 
zielt. Das Material des Kernes 11 und der AuBenhaut 12 sollen 
so aufeinander abgestimmt sein, daB sie sich in ihrer Festig- 
keit nicht gegenseitig beeinflussen, daB also z. B. nicht 
Weichmacher aus der AuBenhaut 12 das Material des Kernes 11 
zerstSrt. EnthSlt die AuBenhaut 12 derartige Materialien, so 
ist der Kleber der Kleberschicht 14 entsprechend zu wShlen, 
daB er den Austausch von S toff en verhindert, die fttr eines 
der benachbarten Materialien schadlich sind. 

Fttr die Faserbander 15 wurden in einem praktischen ^all 
unidirektionale Glasf ilamentgewebe mit einer ReiB- ^ 
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kraft in LSngsrichtung von 1600 N'cm und quer dazu eine 
Reiflkraft von 175 N/cm mit etwa 0,5 mm starken Fasern 
verwendet.-., 

-Die Bander wurden mit einer Breite von 8 era 
5 aufgebracht. Derselbe Versteifungseff ekt kann auch erzielt 
werden, wenn Bander doppelter Breite und nur halber Starke 
verwendet werden. Dunneres, aber brei teres Material wird 
vorzugsweise dann verwendet, wenn die Binder so verlegt 
werden, dafi Uberkreuzungsstellen in grSBerer Anzahl auf- 

10 treten, insbesondere wenn sich mehr als zwei Lagen Uber- 

kreuzen. Es ist n&nlich zu beachten, dafi die PaserbSnder 15 
in den Kern 11 beim Aufpressen der Halbschalen der AuSenhaut 
einzudrUcken sind. Dadurch entstehen lokal grSBere Belastun- 
gen der AuBenhaut 12, was bei einer Starke derselben von nur 

15 etwa* 2, 5 mm zu Ausbeulungen fuhren kann. Soil dies gSnzlich 
verhindert werden, so werden im Kern 11 bereits bei dessen 
Herstellung Vertiefungen eingeformt, in die die PaserbSn- 
der 15 so eingelegt werden, daB sie mit ihrer Oberfiache 
praktisch in einer UrahUllungslinie mit den iibrigen Berei- 

20 chen des Kernes 11 liegen. 

Statt Glasfasergeweben konnen auch solche aus Kohlenstoff,Kevlar 
Oder Araraid verwendet werden. Diese Faserarten fuhren zu 
einer noch hSheren Versteifung; sie sind Jedoch teurer als 
Glasfasern. 

25 Statt unidirektionalen Fasern kbnnen auch Fasergewebe ver- 
wendet werden, bei denen die Fasern keine Vorzugsrichtung 
aufweisen. Es ist jedoch zu beachten, daB ein Segelbrett 
erheblich larger als breit ist. Eine Versteifung ist daher 
vor allem in Langsrichtung erf orderiich. Diese Versteifung 

30 gerade in einer Richtung lafit sich mit einem unidirektionalen 
Material optimal erzielen. Zum Erzielen derselben Steifigkeit 
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mit einem nicht gerlchteten Material 1st dieses in griSfierer 
Menge anzuwenden, was zum ErhBhen des Gewichtes eines Segel- 
brettes fiihrt. 

Urn ein Versteifen genau in L£ngs- oder Pahrtrichtung 16 zu 
5 erzielen, geniigt es, unidirektionale FaserbSnder 15 oder 
flSchige Gewebe mit Paserrichtung in Pahrtrichtung 16 zu 
verlegen. Es ist jedoch so, daB das Brett 10 auch Torsions- 
belastungen urn die Langsrichtung unterworfen ist. Urn die 
Torsionssteifigkeit zu erhohen, ist es erforderlich, die 

10 Faserbander 15 quer zur Pahrtrichtung zu verlegen. Dieses 
Querstellen hat bis zu einem Winkel von 45° gegeniiber der 
Fahrtrichtung 16 Sinn. Werden unidirektionale Faserbander 
in einem noch grBfieren Winkel in bezug auf die Fahrtrich- 
tung verlegt, so wird die Quersteif igkeit mehr erhSht als 

15 die LSngssteif igkeit, die eigentlich zu verbessern ist. 

i 

Anstatt einzelne Faserbander 15 an der Oberseite und der 
Unterseite des Kernes 11 zu verlegen, ist es auch mBglich, 
den Kern mit Faserbandern zu bandagieren, die zum Beispiel 
unter einem Winkel von etwa 20° zur Fahrtrichtung links und 

20 rechts umlaufend urn den Kern gewickelt sind. Es ist auch 
mSglich, direkt in Fahrtrichtung verlegte Bander und zu- 
sStzlich schrSg verlaufende Bander zu verwenden. Von Vor- 
teil ist es, die untere Seite mehr zu verstSrken als die 
obere. Biegebelastungen bestehen namlich im wesentlichen 

25 dahingehend, da8 der Fahrer die Mitte des Segelbrettes 10 
belastet und dieses gerade an seinem vorderen und seinem 
hinteren Ende auf Wellenbergen abgestUtzt ist, wShrend sich 
die Mitte iiber einem Wellental befindet. Dann wird die Unter- 
seite auf Zug beansprucht. Eine entsprechend groBe Belastung 

30 der Oberseite auf Zug tritt nicht auf. Die Torsionsbelastung 
ist dagegen auf der Unterseite und auf der Oberseite dieselbe. 
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Es ist damit von Vorteil, Blinder zum Erhohen der Torsions- 
steifigkeit symmetrisch auf der Oberseite und der Unter- 
seite zu verlegen, an der Unterseite aber noch zusatzliche 
BSnder mit den Fasern in Pahrtrichtung zu verlegen, urn die 
5 Biegesteifigkeit in Langsrichtung zu erh8hen. 

ErfindungsgemaBe Segelbretter konnen auf beliebige Art und 
Weise hergestellt werden. Das erf indungsgemaBe Verfahren ist 
jedoch besonders vorteilhaft, da in einer einzigen Herstell- 
vorrichtung in direkt auf einanderfolgenden Arbeitsschritten 

10 vorgefertigte Halbschalen mit einem vorgefertigten Kern ver- 
bunden werden und durch das Verbinden in heiBem Zustand zu- 
gleich alle Klebverbindungen hergestellt werden. Dabei ist 
es mSglich, getrennt vorgefertigte Halbschalen zu erhitzen, 
oder es konneri, wie oben angegeben, die Halbsohalen in der 

15 Herstellvorrichtung fUr das Brett in einem vorgelagerten 

Herstellschritt erzeugt werden. Der erf indungsgemliBe Aufbau 
laBt sich aber statt mit Halbschalen fur die AuBenhaut auch 
z. B. mit einer aufgespritzten AuBenhaut herstellen. 

Von Vorteil ist es auch, einen Kern mit Langsrillen zu verwen- 
20 den, die in. wesentlichen in Pahrtrichtung verlaufen. In die- 
se Rillen lauft der Kleber von der Kleberraupe 25 beim Er- 
warmen ein, wozu entsprechend viel Kleber aufzubringen ist. 
Bei vier BSndern 15 wie in den Figuren dargestellt, mit je- 
weils etwa 8 cm Breite verlaufen die Rillen in Bandrichtung. 
25 Die Rillen sind etwa 5 mm tief und etwa 20 mm voneinander 

beabstandet. Der Kleber in den Rillen fUhrt zu einer beson- 
ders festen Verbindung zwischen Kern und Glasfasergewebe , 
sei es band- oder mattenformig ausgebildet. 
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